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® Universal Dreieck-Wendeplatte fur alle Einsatze wie Tauch-UmriB-Plan- u. Kopierfrasen mit neuem Plattensitz 
@ Ein mit Wendeplatten bestiickter Fraserzum Einsatz als 
Zirkularbohrfraser In den Bereichen wie Taschenfraser - 
Langlochausnehmung und Durchgangsbohrungen ins 
voile Material sowie Auffrasungen von bereits vorhande- 
nen Ausnehmungen mit der Moglichkeit, bei Durch- 
gangsausnehmungen von unten her diese Ausnehmun- 
gen gleich abzusenken oder auch zu hinterfrasen, wobei 
das Werkzeug z. B. auf einer CNC-gesteuerten Maschine 
drehangetrieben auf einer Bahn oder Kreisbahn mit fort- 
laufender Z-Achszustellung bzw. bei Ausnehmung von 
groBen Taschen und bei Kopierfrasarbeiten auch teilwei- 
se ohne Z-Achszustellung bewegtwird, wobei die Schnei- 
denplatten pro Schneideneingriffbereich mit einer Haupt- 
stirnschneide sowie mit einer Stirnebenschneide bestijckt 
ist, wobei beide Schneiden aufcere und innere Flanken- 
schneiden aufweisen, ferner einen Schlichtschneidenbe- 
reich sowie einen schneidenfreien Raum mit angeschlos- 
sener Senkerschneide aufweisen, wobei diese dann 
durch einfache Hilfsmittel bedingt durch einen neuen 
Plattensitz am Fraserschaft in ausgerichteter Lage festge- 
legt werden konnen und diese Platte bedingt durch ihre 
Dreiecksform noch zweimal gedreht werden kann. 
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Beschreibung 



Aus der Offenlegimgsschrift DE 43 42 544 Al und den 
Patentanmeldungen P 39 09 077.9-4 und P 38 31 046.5-14 
(eigene Anmeldungen) sind Fraser zur Herstellung von 
Bohrurigen, Passungen und Gewinden ins voile Material in 
Verbindung mit CNC-gesteuerten Maschinen oder derglei- 
chen bekannt. Dabei kommen zur Erzeugung der Kernloch- 
ausnehmung jeweils pro Schneideneinheit zwei Stirnschnei- 
den zum Einsatz. Urn diese zwei Stirnschneiden pro Schnei- 
deneinheit (pro Platte) zur Vcrfiigung zu haben, kommen bei 
der P 38 31 046,5-14 jeweils zwei Wendeplatten in Dreieck- 
form zum Einsatz. Dies ist aber mit dem Nachteil behaftet,. 
daft durch die Erforderlichkeit von jeweils zwei Wendeplat- 
ten pro Schneideneinheit nur eine begrenzte Anzahl (gleich 
nur die Halfte) von Schneideneinheiten am Frasschaft ange- 
bracht werden konnen. Durch diese zwei erforderlicheh 
Schneidenplatten pro Schneideneinheit verdoppelt sich ein- 
mal der Preis pro Schneideneinheit und v. a. erhoht sich da- 
durch beim Fraseinsatz rnit dieser begrenzten Schneidenbe- 
stiickung die Fertigungszeit urn 100%. 

In der Offenlegungsschrift DE 43 42 544 sind auch be- 
reits die auBeren Rankenschneiden in einem Schrupp- und 
Schlichtschneidenbereich aufgeteilt. Desweiteren ist auch 
bcrcits cin ncucs Vcrfahren zur Erzeugung von Passungen 
bekannt, indem dort das jeweils zu erzeugende SchlichtmaG 
im Riickhub erzeugt werden soli. Erst durch diese Schnei- 
dengeometrie und der neuen Verfahrenstechnik kann eine 
Passung ins voile Material ohne Werkzeugwechsel erzeugt 
werden. 

Trotz dieser Verbesserungen ist in manchen Einsatzfallen 
ein wirtschaftlicher Einsatz nicht moglich. Einmal kann 
selbst bei der Ausbildung der Schneiden als Wendeschneid- 
platte diese nur einmal gedreht werden, zum Andem ist bei 
manchen Einsatzfallen wie die Erstellung einer Tasche-Ko- 
pierfrasarbeit sowie Auffrasungsarbeiten von Brennschnit- 
ten und vorgegossenen Ausnehmungen eine zweite innen- 
liegende Stirnschneide nicht erforderlich. Auch bei der Er- 
stellung von Durchgangsbohrungcn muB die inncnlicgcndc 
Stirnschneide nicht unbedingt auf gleicher Hone liegen. 
Desweiteren ist der Schruppschneidenbereich der auBeren 
Flan kens chneiden noch nicht ganz ideal fur die Schruppar- 
beit ausgelegt. Desweiteren ist die rutschsichere Festlegung 
der Schneidenplatten am Schneidentrager durch den in der 
Offenlegungsschrift DE 43 42 544 aufgezeigten Losungs- 
vorschlag (Ausnehmung und Rohrchen) bei schweren Zer- 
spanarbeiten nicht gewahrleistet. Ferner ist die Anzahl der 
am Fraskopf festzulegenden Schneidenplatten durch eine 
schraube durch den zum Wechseln erforderlichen Schlussel 
(Torx Dreher) und den dafur erforderlichen Freiraum zum 
Festlegen der Platten am Halter begrenzt. Desweiteren soil 
auch eine Anfasung bei Durchgangsausnehmung sowie 
auch cvtl. Hintcrfrasungcn der Ausnehmungen moglich 
sein. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
wirtschaftlichere Schneidenplatte zu schaffen, welche ofter 
als einmal gedreht werden kann, der Schruppschneidenbe- 
reich fur diesen Einsatz verbessert ist, zur Erstellung von 
Bohrungsausnehmungen im begrenzt. stufenlosen Bereich 
bei Durehgangsbohrungen durch das Vorhandensein einer 
zweiten innenliegenden Stirnschneide auch moglich ist. Ein 
Schneidenbereich zum Schlichten der erzeugten Ausneh- 
mung vorhanden ist. Desweiteren eine Schneide zum Anfa- 
sen von Durchgangsausnehmungen von unter vorhanden ist, 
wobei mit dieser Schneide zugleich eine Ilinterfrasung von 
Ausnehmungen moglich ist. 

Ferner soli eine in ihren vielfaltigen AuBenumfangs- 
schneidenformen erstellte Schneidenplaue auf einfache 



Weise in der Ausnehmung (Plattensitz) eines Schneidentra- 
gers rutschsicher befestigt werden konnen, wobei eine mog- 
lichst groBe Anzahl von Schneidenplatten mit verschiede- 
nen Stirnschneiden (Schrage oder Radius) am Tragerwerk- 
5 zeug befestigt werden sollen. 

Losungsvorschlag 

Um all diese Nachteile losen zu konne, wird vorgeschla- 
10 gen, die Platte in e^w r a^e^eB^eie©ksforiiiauszubilden, wo- 
durch sic dann zwcimal gedreht werden kann. Dabei wcist 
der jeweilige Schneidenteil eine kurze gerade Stirnschneide 
auf, wobei der tlbergang zum Schlichtschneidenbereich 
durch eine schrag verlaufende Verbindung oder durch einen 
15 Radius hergestellt ist. Der Schrupp- und Schlichtschneiden- 
bereich ist auf etwa Z-ZustellmaB pro Umlaut" ausgelegt. 
Am Ende des Schlichtschneidenbereichs veriauft durch eine 
ca. 45° schrag gebildete Schneidenflache (welche als Fasen- 
schneide von unten zum Fraseinsatz kommt) in einem Aus- 
20 maB von ca. dem halben ZustellmaB in der Z-Achse zur 
nachsten Schneideneinheit. Durch diese Schneidenanord- 
nung koimnt bei der Erstellung einer Bohrungsausnehmung 
ins voile Material bei Schruppvorgang bereits ein Teiibe- 
reich der Schlichtschneide sowie der Fasenschneide (gleich 
25 45° schrag verlaufende Tcil) zum Schncidcingriff. Somit 
kann mit so einer ausgebildeten Schneidenplatte eine be- 
grenzt stufenlose Bohrungsausnehmung ins voile Material 
erzeugt werden. Dabei hangt der mogliche stufenlose zu er- 
stellende Durchmesserbereich vom Abstand der innenlie- 
30 genden Stirnschneiden zur auBeren Stirnschneide ab (gleich 
2x Abstand). Um einen geringeren Schnittdruck und eine 
groBere Standzeit zu erreichen, soil der Schruppschneiden- 
bereich schrag zur Fraserachse angestellt sein. Desweiteren 
kann der als Schruppschneide wirkende Schneidenbereich 
35 zwei verschiedenen Schneidenwinkel aufweisen (z. B. ca. 
30° und 45°) Dabei kann dann einmal eine Ausnehmung 
gleich angefast werden, zum Andem bewirkt dies, daB die in 
diesem Schneidenbereich erzeugten Spane starker gerollt 
werden, wodurch klcinc Spane erzeugt werden, mit dem 
40 Vorteil, daB sie leichter aus dem Ausnehmungsbereich ent- 
femt werden konnen, was v. a. bei tiefen Ausnehmungen 
vorteilhaft ist. 

Um diese Platte auch zum Kopierfrasen (im Schruppbe- 
reich) einsetzen zu konnen, kann der Ubergang von der kur- 
45 zen geraden Stirnschneide zum Schlichtschneidenbereich 
auch durch einen Radius gebildet sein. Um einen positiven 
Spaneabtrag im Schruppbereich zu erreichen, ist auch dieser 
Schneidenbereich zur Fraserachse jeweils angestellt und mit 
einer Hohlkehle und einer Spanleitstufe belegt. 
50 Um eine moglichst groBe Anzahl von Schneidenplatten 
am Fraserschaft rutschsicher anbringen zu konnen, ist ein- 
mal vorgeschlagen, die Schneidenplatten v. a. bedingt durch 
ihrc schwicrigc AuBcnumfangsformcn mit einer abgesctzten 
in ihrer Umfangsform von der Schneidenumfangsform ab- 
55 geandert zuriickgesetzten Form auszustatten, wobei auch 
das Tragerwerkzeug (gleich Plattensitz) eine abgesetzte An- 
lageflache aufweist und dieser in bestimmten Anlageberei- 
chen frei gefrast ist, wodurch dann eine Dreipunktanlage in 
der Umfangsanlage der Platten moglich ist. Desweiteren 
60 sollen moglichst viele Platten am Fraserschaft befestigt wer- 
den. Dies wird dadurch erreicht, indem der Plattensitz zur 
Fraserachse nach hinten verschwenkt und auch zugleich 
versetzt zum Frasermittelpunkl veriauft. Um auch noch ei- 
nen positiven Schneideneingriff zu gewahrleisten, ist die 
65 Platte in ihren jeweils zum Schneideingriff kommenden Be- 
reich zumindest um diese MaBe angehoben bzw. gleich 
schrag zur Frasermittelachse bzw. Frasermittelpunkt gefer- 
tigt und mit einer Hohlkehle sowie mit einer Spanleitstufe 
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belegt. 

Beschreibung 

Universal Dreieck-Wendeplatte fiir alle Einsatze wie Tauch- 5 
UrnriB-, Plan- und Kopierfrasen mit neuem Plattensitz 

Fig. 1 zeigt eine Wendeplatte mit eingebrachter abgesetz- 
ter umlaufender Anlageflache u. einen Teil des Wendeplat- 
tentragers 10 

Fig. 2 zcigt cine Wcndcplattc in Draufsicht 

Fig. 3 zeigt eine Wendeplatte mit Schneideniibergang in 
Form eines Radius 

Fig. 4 zeigt eine Wendeplatte mit gebrochenem Schrupp- 
schneideniibergang 15 

Fig. 5 zeigt einen Wendeplattentrager stirnseitig mit ein- 
gebrachten Werideplatten 

Fig. 6 zeigt eine Teilansicht eines Wendeplattentragers 
mit Verschwenktem Plattensitz 

Fig. 7 zeigt eine Teilansicht eines Wendeplattentragers 20 
mit derzeit bekanntem Plattensitz. 

Der in Fig. 1 gezeigte Wendeplattentragersitz (14) ist mit 
einer Wendeplatte (1) bestiickt, welche drei spiegelgleiche 
Schneideneinheiten (2, 3, 4) aufweist. Dabei ist der jewei- 
ligc Schruppschncidcnbcrcich (9) durch cine Hauptstirn- 25 
schneide (6) gebildet, wobei diese eine kurze gerade Stirn- 
schneide (5) und deren Ubergang zum Schlichtschneidenbe- 
reich (27) durch eine ca. 30° schrag verlaufende Linie (8) 
gebildet ist. Dabei kann dieser Ubergang auch durch einen 
Radius (23) oder durch eine gebrochene Linie (24), welche 30 
z. B. in einer Schrage von 30° ansteigt und im oberen Be- 
reich 45° aufweist (24a) erstellt sein. Der Schlichtschnei- 
denbereich (7) ist durch eine gerade Schlichtschneide (7) 
gebildet, wobei diese in beiden Richtungen mit Richtung 
Fraserachse (26) verlauft. Desweiteren schlietft sich an'diese 35 
eine weitere Querschneide (11) an, wobei diese in etwa 45° 
bis zur nachsten Schneideneinheit (3) verlauft. 

An die gerade Stirnhauptschneide (5) schlieBt.sich im in- 
ncnlicgcndcn Bereich cine Vcrbindungsschncidc in Form ei- 
ner geraden Linie (10) oder Kurve (31) zur nachstliegenden 40 
Schneideneinheit (4) an. Dabei sind alle Ubergange durch 
Radien gebildet. 

Der gezeigte Plattensitz ist einmal so gestaltet, daB mit ei- 
nemunterschiedlichen Abstand (12) zu den Umfangsschnei- 
den (5, 7, 8, 10, 11) eine abgesetzte Flache (13) die Wende- 45 
platte (1) umlauft, wobei diese Flache (13a, 13b, 13c) in der 
Ausnehmung (15a, b, c) des Wendeplattentragers (14) zur 
seitlichen Anlage in einer Art DreipunktanLage kommt. 

Dabei ist der Wendeplattentrager in den anderen Berei- 
chen (16) frei gefrast bzw. ist der Wendeplattentrager auch 50 
im iibrigen abgestuften Bereich (16a) frei gefrast, wobei 
diese Freifasungen (16, 16a) in manchen Bereichen eine Li- 
nie ergeben konnen. 
-Anmerkung: 

Dabei sind die Anlagepunkte (13a, b, c) durch eine breitere 55 
schrafnerte Linie erkenntlich gemacht. Desweiteren muBten 
eigentlich die Linien 13+15 schraffiert gezeichnet sein. 

Um eine moglichst groBe Anzahl von Wendeplatten- 
schneiden am Plattentrager (14) befestigen zu -konnen, ist. 
der Plattensitz (25) einmal nach hinten zur Fraserachse (26) 60 
verschwenkt (Fig. 6) (26a), desweiteren ist der Sitz (25) 
auch zum Frasmittelpunkt (17) gedreht (Fig. 5) (18). 

Dadurch kann der Freiwinkel an der Wendeschneidplatte 
(1) an manchen Punkten 0° betragen (la) bzw. ist die Platte 
so geformt, dafi sie jeweils den notigen Freiwinkel von ca. 65 
7°-12° im Zusammenhang mit dem Plattensitz (25) auf- 
weist. 

Im Schruppschneidenbereich (21) der Wendeplatte (1) 
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wird eine angestellte Hache (8a) von ca. 18° (Fig. 6) in ein- 
geschraubter Lage ersichtlich, desweiteren verlauft die 
Schlichtschneide (7) bzw. im verlangerten Bereich (27) in 
gleicher Richtung wie die Fraserachse (26). Dadurch wird 
erreicht, dafi die Schlichtschneide (7) liber die Schrupp- 
schneide (8 oder 23+24a) leicht vorsteht (32) (Fig. 14). 

Um den Vorteil eines verschwenkten Plattensitzes zum 
normalen Plattensitz (25a) zu verdeutlichen, sind in Fig. 5 
(Draufsicht) zwei verschiedene Plattensitze dargestellt. Da- 
bei handelt es sich bei 25a um einen iiblichen Plattensitz, bei 
Nr. 25 um cin um ca. 10° verschwenkten Plattensitz zum 
Frasermittelpunkt (17). Dabei ist bei diesem Plattensitz (25) 
ein deutlicher Abstand (gleich Freiraum (28) des Schliissels 
(30) zum Wendeplattentrager (14) gegemiber des Freiraums 
(29) eines iiblichen Plattensitzes (25a) ersichtlich. 

Desweiteren erbringt auch die Vferschwenkung des Plat- 
tensitzes (25) zur Fraserachse (26) einen weiteren Freiraum 
fur den Schlussel (30) mit sich, siehe Fig. 6. 

Fig. 7. zeigt einen ublichen Plattensitz (25a). In der Fig. 6 
ist auch die Hohlkehle (22) ersichtlich. 

Anmerkung: 

Diese beiderseitige Verschwenkung erbringt weitere Vor- 
teile, indem die Wendeplatte in ihreni Schruppbereich auto- 
matisch verstarkt wird (Dicke), zum Andern wird dadurch 
der Wendeplattentrager auch im FuBbcrcich verstarkt. Des- 
weiteren soil noch erklart werden, daB der innenliegende 
Schneidenbereich (6a Fig. 5) der Wendeplatte (1) nicht in 
Schneideingriff konimt, bzw. daB diese in Dreiecksform ge- 
bildete Platte nur stirnseitig rnit der Hauptstirnschneide (6) 
und der dann als Stirnschneide wirkenden Schneide (7+11) 
in Schneideingriff kommt, wobei diese in etwa zum Fraser- 
mittelpunkt (17) verlauft. Ferner betragt der Absatz (32) von 
der Schruppschneide (22, 23, 24a) zur Schlichtschneide (7) 
nur ca. 0,05 mm. Desweiteren konnen die hier aufgefuhrten 
Gradzahlen auch von diesen abweichen (gleich hier nur Bei- 
spiele). 

Patentanspriiche 

1 . Ein mit Wendeplatten bestuckter Fraser zum Ein- 
satz als Zirkularbohrfraser in den Bereichen wie Ta- 
schenfrasen - Langlochausnehmung und Durchgangs- 
bohrungen ins voile Material, sowie Auffrasungen von 
bereits vorhanden Ausnehmungen mit der Moglichkeit, 
bei Durchgangs ausnehmungen von unten her diese 
Ausnehmungen gleich anzusenken oder auch zu hinter- 
frasen, wobei das Werkzeug z. B. auf . einer CNC-ge- 
steuerten Maschine drehangetrieben auf einer Bahn 
oder Kreisbahn mit fortlaufender Z-Achszustellung 
bzw. bei Ausnehmung von groBen Taschen und bei Ko- 
pierfrasarbeiten auch teilweise ohne Z-Achszustellung 
bewegt wird, wobei die Schneidenplatten pro Schnei- 
dcncingrifYbcrcich mit cincr Hauptstirnschneide sowie 
mit einer Stirnebenschneide bestiickt ist, wobei beide 
Schneiden auBere und innere Rankenschneiden auf- 
weisen, ferner einen Schlichtschneidenbereich sowie 
einen schneidenfreien Raum mit angeschlossener Sen- 
kerschneide aufweisen, wobei diese dann durch einfa- 
che TTilfsmittel am Fraserschaft erstellteri Anlageflache 
in ausgerichteter Lage festgelegt werden konnen, ist 
dadurch gekennzeichnet, da!3 die Platte (1) jeweils 
drei spiegelgleiche Schneidenanordnungen (2, 3, 4) im 
Versatz von 120° aufweist, wobei dann jeweils jede 
eine durch eine kurze gerade (5) Schneidenlange gebil- 
dete Hauptstirnschneide (6) wobei deren Ubergang zur 
Schlichtschneide (7) durch einen Radius (23) gebildet 
ist. Dabei sind diese Schneidenbereiche (7+9) auf je- 
weils etwa dem in der Z-Achse beabsichtigten Zustell- 
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maB ausgelegt, desweiteren ist der Obergang von der 4 
Stirnschneide (5) zur nachstliegenden Schneidenanord- 
nnng (4) durch eine Querschneide (10) und der Uber- 
gang von der Schlichtschneide (7) zur nachstliegenden 
Schneidenanordnung (3) durch eine Querschneide (11) 5 
gebildet, femer eine mit einem unterschiedlichen Ab- 
stand zu den Umfangsschneiden (5, 7, 8, 10, 11) abge- 
setzte umlaufende Flache (13) verlauft, wobei dann im 
Wendeplattentrager (14) eine in dieser Form abgestufte 
Flache (15) eingebracht ist, wobei die Rachen (15a+b, 10 
13a+b) cine gcradc Linic (33) ergeben sowic wcitcrc 
Flachen (13c+15c) vorhanden sind, dabei ist der Wen- 
deplattentrager in den iibrigen Bereichen (16+16a) 
freigefrast. 

2. Ein mit Wendeplatten bestiickter Fraser nach An- 15 
spruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die Anlagenfla- 
che (i25) zur Fraserachse (26) verschwenkt (26a) und 
zugleich auch zum Frasermittelpunkt (17) gedreht (18) 
angeordnet ist. 

3. Ein rnit Wendeplatten bestiickter Fraser nach An- 20 
spruch 1-2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Anlagen- 
flache (25) zur Fraserachse (26) urn ca. 7° verschwenkt 
(26a) und zugleich auch zum Frasermittelpunkt (17) 
um ca. 10° gedreht (18) angeordnet ist. 

4. Ein mit Wendeplatten bestiickter Fraser nach An- 25 
spruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Freiwin- 
kel einer Wendeplatte (1) im Zusammenhang von An- 
lageflache (25) und dem Freiwinkel der Wendeplatte 
stirnseitig (19) in etwa 7°-9° (19a) ergeben und im 
Urnfangsschneidenbereich (20) ein Freiwinkel von 30 
etwa 9°-ll° (20a) erreicht wird, wobei der Freiwinkel 
der Wendeplatte selbst in manchen Teilbereichen 0° 
(la) betragen kann. 

5. Ein mit Wendeplatten bestiickter Fraser nach An- 
spruch 1-4, dadurch gekennzeichnet, daft der Uber- 35 
gang von der Stimschneide (5) zur Schlichtschneide 
(7) durch eine Querschneide (8) gebildet ist, sowie die 
Wendeplatte (1) im Schruppbereich (10+5+21) in die- 
scm Schncidcnbcrcich jewcils positiv angcstcllt ist und 
eine Hohlkehle (22) aufweist 40 

6. Ein mit Wendeplatten bestiickter Fraser nach An- 
spruch 1-5, dadurch gekennzeichnet, daft der Uber- 
gang von der Stimschneide (5) zur Schlichtschneide 
(7) durch eine in sich gebrochene Lime (24+24a) gebil- 
det ist. 45 

7. Ein mit Wendeplatten bestiickter Fraser nach An- 
spruch 1-6, dadurch gekennzeichnet, dail der Platten- 
sitz auch fiir andere Wendeplatten Verwendung finden 
kann. 

- 50 

Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 
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(57) ABSTRACT 

A milling tool fitted with indexable bits to be used as a 
circular drill cutter for forming pockets, elongate recesses 
and through-bores in a solid material and for milling already 
existing recesses, with a possibility of relief milling or 
coimterboring of through-bores from beneath. 
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1 

CIRCULAR DRILL CUTTER WITH 
INDEXABLE INSERTS AND PERTAINING 
TIP SEATS 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

1. Field of the Invention 

The present invention relates to a circular drill cutter with 
indexable bits and associated bit seats for producing 
pockets, elongate slotted holes, through-bores in a solid 
material, with a possibility of relief milling and rearward 
counterboring, reaming of already produced openings, 
wherein the tool is rotatably driven on CNC-controlled 
machine-tool and is displaced along a path with a continuous 
feeding along a Z~axis or, during formation of large pockets 
and during copy milling, is driven without feeding along the 
Z-axis 7 wherein the indexable bit has, for each cutting 
engagement region, a main race cutting edge and a face side 
cutting edge, a finishing cutting region, and a cross-cutting 
edge which forms a transitional region between finishing 
cutting region and the adjacent cutting engagement region, 
and a cross-cutting edge which forms a transitional region 
between the main face cutting region and the next cutting 
engagement region, and wherein the indexable bit has a chip 
forming groove. 

2. Description of the Related Art 

German Publication DE 4 342 577 Al discloses a drill 
cutter for producing openings, fits in a solid material, 
cut-out, and threads in association with CNC-controlled 
machine-tools. In DE 4 342 577 Al, the outer flank cutting 
edges are divided in a roughing cutting region and a finish- 
ing cutting region. In German Patent DE 39 09 77, two front 
cutting edges per a cutting unit are used for forming cored 
openings. In order to provide two end sides for each index- 
able bit, in DE 39 09 077, respectively, two triangularly 
shaped indexing bits are used. The drawback of this consists 
in that the necessity to provide, respectively, two indexable 
bits for each cutting unit, permits mounting on the tool shank 
only a limited number (a half) of cutting units. The necessity 
to provide two bits for each cutting unit double the price of 
a cutting unit and, secondly, the fitting of the milling cutter 
within the limited number of the cutting units increases the 
production time by 100%. Further, a method of producing 
fits is disclosed in DE 43 42 577 Al in which the finishing 
size is produced during the return stroke. However, this 
cutting geometry and this method do not permit to produce 
fits in a solid material without changing the tool. 

Despite these improvements, in many cases, an economi- 
cal use is not possible. For one, when cutters are formed as 
indexable bits, they can be turned only once, secondly, in 
many cases such as the production of pockets during copy 
milling and milling off burned spots and cored recesses, the 
second inwardly located face cutting edge is not necessary. 

Also, during the production of the through-bores, the 
inwardly located face cutting edge must not necessarily lie 
at the same height. Still further, a non-slip mounting of the 
indexable bits on the bit holder in accordance with the 
solution set forth in DE 43 42 527 Al (recesses and tubes) 
is not insured during heavy machining. Yet further, the space 
provided for the necessary key elements (torque 
screwdriver) for changing the bits limits the number of 
indexable bits to be secured on the tool head with screw 
clamps. In addition, the possibility of chambering and relief 
milling need be insured. 

Therefore, an object of the present invention is an eco- 
nomically operating circular drill cutter with indexable bits 
capable of being turned more than once, with an improved 
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roughing cutting region, with an integrated finishing cutting 
region, and with a cutting edge for rearward chambering of 
through-openings with which relief milling of recesses is 
also possible, and with drill cutter having a slip-free bit seat, 
5 and wherein a largest possible number of indexable bits with 
different face cutting edges can be secured on the circular 
drill cutter. 

SUMMARY OF THE INVENTION 

10 The object of the invention is achieved by providing a 
circular drill cutter of the type described above in which the 
indexable bit has three identical cutting engagement regions 
offset relative to each other by 120°, with the main face 
l5 cutting edge having a short straight main face cutting edge 
and a connection cutting edge formed with a radius and 
extending to a finishing cutting edge, with a cross-cutting 
edge between the finishing cutting edge and the adjacent 
cutting region being formed as a countersunk cutting edge, 
2Q has an offset circumferential surface spaced from the bit 
circumference a different distance and which is so formed 
that there are provided three contact surfaces with two 
respective contact surfaces of adjacent cutting regions being 
aligned with each other along a line, and in which the bit seat 
is so formed that it has three contact surfaces, which 
correspond to contact surfaces of the indexable bit and 
project from a milled surface of the bit seat, with the bit seat 
being displaced by a negative radial angle and pivoted by a 
negative axial angle. 
30 According to a further embodiment of the inventive 
cutter, the main fall cutting edge can have a short straight 
main face cutting edge and a straight cross -cutting edge 
forming a connection cutting edge to the finishing cutting 
edge. 

35 According to a still further embodiment of the inventive 
cutter the main face cutting edge includes a short straight 
main face cutting edge and a connection cutting edge formed 
by a broken line 

The invention will now be described in detail below with 
40 reference to the drawings which show a practical embodi- 
ment of the invention. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

45 FIG. 1 shows an indexable bit with a built-in offset 
contact surface and a portion of a tool bit holder; 
FIG. 2 shows a plan view of the indexable bit; 
FIG. 3 shows an indexable bit with a cutting edge 
transition in a form of a cross-cutting edge; 
50 FIG. 4 shows an indexable bit with a broken connection 
cutting edge; 

FIG. 5 shows an end view of an indexabLe bit holder with 
mounted bits; 

ss FIG. 6 show a partial view of an indexable bit with a 
turned bit seat; 

FIG. 7 shows a partial view of an indexable bit with a 
conventional bit seat. 

DETAILED DESCRIPTION OF THE 
60 PREFERRED EMBODIMENTS 

A bit seat 25, which is shown in FIG. 1, is fitted with an 
indexable bit 1 having three rotationally symmetrical cutting 
units 2, 3, 4. At that, a respective roughing cutting region 9 
65 is formed by a main face cutting edge 6 which is divided into 
a short, straight front cutting edge 5 and a connection cutting 
edge formed with a radius 23 and connected to the finishing 



US 6,213,1 

3 

cutting region 27. The connection cutting edge can be 
formed by a straight cross-cutting edge 8 or by a broken line 
24, 24a which can rise at an angle of about 30° and extend 
further at an angle of about 4° (the line 24a). The finishing 
cutting region 27 is formed by a straight finishing cutting 5 
edge 7 extending in a direction of a tool axis 26 and adjoined 
by a cross-cutting edge H which extends toward the next 
cutting unit 3 at angle of about 45°. In the inwardly located 
region, a further cross-cutting edge 10, which is formed as 
a straight line or a curve and which forms a connection to an 
adjacent cutting unit 4, adjoins the main face cutting edge 5, 
All transitional regions are formed with radii. The bit seat, 
which is shown in FIG. 1, is so formed that an offset surface 
13 of the indexable bit 1 is spaced from an outer circum- 
ference at a different distance 12. The surface 13 is so 
formed that there are provided three contact surfaces 13a, 
13b, 13c for each cutting region, with respective two contact 
surfaces 13a y 13b of adjacent cutting regions being aligned 
along a line 33, and the bit seat 25 is so formed that it has 
three contact surfaces l5a f 15b, 15c which correspond to the 2Q 
contact surfaces of the indexable bit and which project from 
a milled surface 16. Thus, the indexing bit has a three-point 
support. 

FIG. 3 shows an indexing bit 1 the connection cutting 
edge of which is formed as a cross-cutting edge (8). 25 

FIG. 4 shows an indexing bit 1 with a broken connection 
edge 24, 24a. 

In order to be able to attach a most possible number of 
indexing bits 1 to an indexing bit holder, the bit seat 25 has 
a negative axial angle 26a and a negative radial angle 17. 30 
Thereby, the clearance angle of the indexable bit 1 can be 0* 
in the partial region (la), and in the mounted condition, the 
clearance angle can reach about 7-12°. The advantage of the 
displacement of the bit seat 25 both radially and axially 
consists in that the indexing bit 1 is reinforced in its 35 
roughing region and, in addition, the indexing bit holder (14) 
is reinforced in its bottom region. Thus, in FIG. 6, the 
roughing cutting region 21 of the indexing bit 1 has a 
projecting surface 8a extending, in a mounted condition, at 
an angle of about 18°. The finishing cutting edge 7 and the 40 
finishing cutting region 27 extend parallel to the tool axis 26. 
Thereby, it is achieved that the finishing cutting edge 7 
projects beyond the roughing cutting edge 8, 23, 24a by 
about 0,05 mm at 32. Because only the main cutting edge 6, 
the finishing cutting edge 7, and the cross-cutting edge 11, 45 
of the indexable bit 1 are in a cutting engagement, the 
inwardly located cutting region 6a has no any cutting 
engagement. 

Negative axial and negative radial displacement also 
provide for increase of the clearance space 28 for a control so 
key, as shown in FIGS. 5 and 6. Thus, FIG. 5 shows that the 
clearance space 29 of a non-radialiy displaced bit seat is 
smaller man the clearance space 28 of a radially displaced 
bit seat 25. 

What is claimed is; 55 
1. A circular drill cutter for producing pockets, elongate 
slotted holes, through-bores in a solid material with a 
possibility of relief milling and rearward counterbohring, 
reaming of already produced openings, wherein the cutter is 
rotatably driven on CNC-controlled machine-tool and is go 
displaced along a path with a continuous feeding along a 
Z-axis or, during formation of large pockets and during copy 
milling, is driven without being fed along the Z-axis, the 
circular drill cutter comprising a plurality of indexable bits; 
and a plurality of bit seats for supporting the bits, 55 
wherein each indexable bit (1) has three identical cutting 
engagement regions (2,3,4) offset relative to each other 
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by 120°, each cutting engagement region including a 
main face cutting edge having a short straight main face 
cutting edge (5), a finishing cutting edge (7), and a 
circular connection cutting edge (23) extending 
between the main face cutting edge (6) and the finish- 
ing cutting edge (7), 

wherein the indexable bit (1) has a plurality of cross- 
cutting edges (11) extending, respectively, between the 
finishing cutting edges of respective cutting engage- 
ment regions and adjacent cutting engagement regions 
and formed as countersunk cutting edges, 

wherein the indexable bit (1) has an offset circumferential 
surface (13) spaced a different distance from a bit 
circumference and including three contact surfaces 
(15a, 15b, 15c) associated with the three cutting 
engagement regions (2, 3, 4), respectively, two respec- 
tive contact surfaces (15a, 156) of two adjacent cutting 
regions (3, 4) being aligned with each other along a 
straight line (33), and 

wherein a bit seat (225) has three contact surfaces (13a, 
13b, 13c) corresponding to the three contact surfaces 
(15«, 156, 15c) of the indexable bit (1) and projecting 
from a milled surface (16) of the bit seat (25), the bit 
seat (25), the bit seat (25) being displaced by a negative 
radial angle (17) and pivoted by a negative axial angle 
(26a). 

2. A circular drill cutter for producing pockets, elongate 
slotted holes, through-bores in a solid material with a 
possibility of relief milling and rearward counterbohring, 
reaming of already produced openings, wherein the cutter is 
rotatably driven on CNC-controlled machine-tool and is 
displaced along a path with a continuous feeding along a 
Z-axis or, during formation of large pockets and during copy 
milling, is driven without being fed along the Z-axis, the 
circular drill cutter comprising a plurality of indexable bits; 
and a plurality of bit seats for supporting the bits, 

wherein each indexable bit (1) has three identical cutting 
engagement regions (2, 3, 4) offset relative to each 
other by 120°, each cutting engagement region includ- 
ing a main face cutting edge having a short straight 
main face cutting edge (5), a finishing cutting edge (7), 
a straight cross-cutting connection edge (8) extending 
between the main face cutting edge (6) and the finish- 
ing cutting edge (7), 

wherein the indexable bit (1) has a plurality of cross- 
cutting edges (11) extending, respectively, between the 
finishing cutting edges of respective cutting engage- 
ment regions and adjacent cutting engagement regions 
and formed as countersunk cutting edges, 

wherein the indexable bit (1) has an offset circumferential 
surface (13) spaced a different distance from a bit 
circumference and including three contact surfaces 
(15a, 156, 15c) associated with the three cutting 
engagement regions (2, 3, 4), respectively, two respec- 
tive contact surfaces (15a, 15b) of two adjacent cutting 
regions (3, 4) being aligned with each other along a 
straight line (33), and 

wherein a bit seat (25) has three contact surfaces (13a, 
136, 13c) corresponding to the three contact surfaces 
(15a, 15b, 15c) of the indexable bit (1) and projecting 
from a milled surface (16) of the bit seat (25), the bit 
seat (25), the bit seat (25) being displaced by a negative 
radial angle (17) and pivoted by a negative axial angle 
(26a). 

3. A circular drill cutter for producing pockets, elongate 
slotted holes, through-bores in a solid material with a 
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possibility of relief milling and rearward eounterbohring, 
reaming of already produced openings, wherein the cutter is 
rotatably driven on CNC-controlled machine-tool and is 
displaced along a path with a continuous feeding along a 
Z-axis or, during formation of large pockets and during copy 5 
milling, is driven without being fed along the Z-axis, the 
circular drill cutter comprising a plurality of indexable bits; 
and a plurality of bit seats for supporting the bits, 

wherein each indexable bit (1) has three identical cutting 
engagement regions (2,3,4) offset relative to each other 10 
by 120°, each cutting engagement region including a 
main face cutting edge having a short straight main race 
cutting edge (5), a finishing cutting edge (7), a con- 
nection cutting edge formed by a broken line (24, 24a) 
and extending between the main face cutting edge (6) 15 
and the finishing cutting edge (7), 
wherein the indexable bit (1) has a plurality of cross- 
cutting edges (11) extending, respectively, between the 
finishing cutting edges of respective cutting engage- 
ment regions and adjacent cutting engagement regions 20 
and formed as countersunk cutting edges, 
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wherein the indexable bit (1) has an offset circumferential 
surface (13) spaced a different distance from a bit 
circumference and including three contact surfaces 
(15a, 15b 7 15c) associated with the three cutting 
engagement regions (2, 3, 4), respectively, two respec- 
tive contact surfaces (15a, 156) of two adjacent cutting 
regions (3, 4) being aligned with each other along a 
straight line (33), and 

wherein a bit seat (25) has three contact surfaces (13a, 
13b, 13c) corresponding to the three contact surfaces 
(15a, 15b, 15c) of the indexable bit (1) and projecting 
from a milled surface (16) of the bit seat (25), the bit 
seat (25), the bit seat (25) being displaced by a negative 
radial angle (17) and pivoted by a negative axial angle 
(26a). 

4. A circular drill cutter according to any of claims 1-3, 
wherein the indexable bit (1) has a front clearance angle 
(19a) which, in a mounted condition, amounts to 7°— 9°, and 
a clearance angle (20a) of 9°-ll° in the circumferential 
cutting region. 

***** 



